Method and apparatus for producing confectionary products, especially ice 
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Abstract ofDE3436578 



To produce a confectionary material with 
layers situated one on top of another, at least 
one of which is rippled and has adjacent 
sections which even overlap one another if 
appropriate, the individual layers are extruded 
from fixedly held extrusion nozzles (5-9) onto a 
conveyor belt (1 ) which moves at a constant 
speed. The extrusion speed of the at least one 
rippled layer is greater than the conveying 
speed of the conveyor belt (1 ). 
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(54) Verfahren und Vorrlchtung zur Herstellung von Konfektprodukten, insbesondere Eis 



Zur Herstellung eines Konfektmaterials mit ubereinander- 
liegenden Schichten, von denen mindestens eine welien- 
formig ausgebildet ist und bei der sich ggf. benachbarte 
Abschnitte der Schicht sogar uberlappen, werden die ein- 
zelnen Schichten aus ortsfest gehaltenen Extrusionsdusen 
(5-9) auf ein mit konstanter Geschwindigkeit bewegtes For- 
derband (1) extrudiert. Die Extrusionsgeschwindigkeit der 
mindestens einen wellenformigen Schicht liegt iiber der 
Fordergeschwindigkeit des Forderbandes (1 ). 
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Patentanspruche: 

1. Verfahren zur Herstellung von Konfektproduk- 
ten, insbesondere Eis, mit mehreren, ubereinander 
angeordneten, extrudierten Konfektschichten, von 
denen mindestens eine wellenfdrmig und ggf. sich 
selbst uberlappend verlauft, wobei die Konfekt- 
schichten auf ein sich bewegendes, ebenes. Forder- 
band nacheinander extrudiert werden und wobei ei- 
ne Bewegungskomponente der Extrusion parallel 
zur Bewegungsrichtung des Forderbandes Iiegt, 
dadurch gekennz eichne t daB zum Erzeu- 
gen der Wellenform die Extrusionsgeschwindigkeit 
der mindestens einen Konfektschicht groBer ist als 
die Geschwindigkeit des Forderbandes. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Extrusionsgeschwindigkeit der ein- 
zelnen Konfektschichten unterschiedlich ist. 

3. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Extrusionsgeschwindigkeit der ein- 
zelnen Konfektschichten gleich ist 

4. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 3, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Extrusionsge- 
schwindigkeitskomponente, die parallel zur Bewe- 
gungsrichtung des Forderbandes liegt, groBer ist als 
die Geschwindigkeit des Forderbandes. 

5. Vorrichtung zur Herstellung von Konfektpro- 
dukten, insbesondere Eis, mit mehreren ubereinan- 
der angeordneten, extrudierten Konfektschichten, 
von denen mindestens eine wellenfdrmig und ggf. 
sich selbst uberlappend verlauft, mit einem ebenen, 
mit konstanter Geschwindigkeit antreibbaren For- 
derband, mit mehreren in Laufrichtung des Forder- 
bandes hintereinander angeordneten Extrusionsdu- 
sen, die schrag zur Laufrichtung des Forderbandes 
angeordnet sind, und mit einstellbaren Forderein- 
richtungen zur Zufuhr von Konfektmaterial zu den 
einzelnen Extrusionsdiisen, dadurch gekennzeichnet, 
daB die Extrusionsdiisen (5 — 9) wahrend des Be- 
triebes ortsfest gehalten sind und daB wahrend des 
Betriebes die Fordereinrichtungen (25, 15 — 19) so 
eingestellt sind, daB die konstante Extrusionsge- 
schwindigkeit mindestens einer der Extrusionsdiisen 
(5 — 9) groBer ist als die die konstante Geschwin- 
digkeit des Forderbandes (1). 

6. Vorrichtung nach Anspruch 5, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Fordereinrichtungen einstellbare 
Ventile (15 — 19) aufweisen, wobei jeder Extru- 
sionsdiise (5 - 9) ein Ventii (15 - 19) zugeordnet 
ist 



Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren zur Her- 
stellung von Konfektprodukten, insbesondere Eis, mit 
mehreren, ubereinander angeordneten, extrudierten 
Konfektschichten, von denen mindestens eine wellen- 
fdrmig und ggf. sich selbst uberlappend verlauft, wobei 
die Konfektschichten auf ein sich bewegendes, ebenes 
Forderband nacheinander extrudiert werden und wobei 
eine Bewegungskomponente der Extrusion parallel zur 
Bewegungsrichtung des Forderbandes liegt. Weiterhin 
bezieht sich die Erfindung auf eine Vorrichtung zur Her- 
stellung von Konfektprodukten, insbesondere Eis, mit 
mehreren ubereinander angeordneten, extrudierten 
Konfektschichten, von denen mindestens eine wellen- 



fdrmig und ggf. sich selbst uberlappend verlauft, mit 
einem ebenen, mit konstanter Geschwindigkeit antreib-^ 
baren Forderband, mit mehreren in Laufrichtung des 
Forderbandes hintereinander angeordneten Extrusions- 
5 dusen, die schrag zur Laufrichtung des Forderbandes 
angeordnet sind, und mit einstellbaren Fordereinrich- 
tungen zur Zufuhr von Konfektmaterial zu den einzel- 
nen Extrusionsdiisen. 
Verfahren und Vorrichtung der oben genannten Art 
10 sind aus der DE-OS 32 31 560 bekannt. Zur Herstellung 
des Konfektproduktes mit wellenformigen, sich selbst 
uberlappenden Schichten wird dort mindestens eine der 
Extrusionsdusen laufend hin- und hergeschwenkt, damit 
die Wellenform erhalten wird. 
is Aus der GB-10 59 979 ist es bekannt, Schichtenkorper 
aus Teigmaterial mit zickzackformig ubereinanderlie- 
genden Schichten dadurch zu extrudieren, daB das For- 
derband hin- und herbewegt wird. 
Beide bekannten Verfahren und Vorrichtungen sind 
20 relativ aufwendig und benotigen Steuer- bzw. Regelein- 
richtungen zur Herstellung der wellenformigen Schich- 
ten. Zusatzlich wird fur das Schwenken der Extrusions- 
dtise bei der DE-OS 32 31 560 ein zusatzlicher Antrieb 
benotigt, wahrend beiderGB-10 99 979 die ungleichfor- 
25 mige Antriebsgeschwindigkeit des Forderbandes zu hf ) 
herem VerschleiB ftihrt 

Aufgabe der Erfindung ist es, das eingangs genannte 
Verfahren bzw. die eingangs genannte Vorrichtung zu 
vereinfachen und damit weniger stdranf allig zu machea 
30 Diese Aufgabe wird in uberraschend einfacher Weise 
dadurch gelost, daB die Extrusionsgeschwindigkeit der 
mindestens einen Konfektschicht groBer ist als die Ge- 
schwindigkeit des Forderbandes. Beide Geschwindig- 
keiten sind hier konstant, und die Extrusionsdusen wer- 
35 den nicht bewegt Gieichwohl erhalt man die wellenfor- 
migen und sich ggf. sogar selbst uberlappenden Schich- 
ten. Der Effekt wird dadurch begrundet, daB durch die 
hohere Extrusionsgeschwindigkeit das pastose Kon- 
fektmaterial in gewissem MaBe staut und daher Welien 
40 bzw.Bergewirft 

Je nach Wahl der Geschwindigkeitsdifferenz zwi- 
schen Extrusionsgeschwindigkeit und Geschwindigkeit 
des Forderbandes erhalt man angenahert eine sinusfdr- 
mige Wellenform oder (bei groBerer Geschwindigkeits- 
45 differenz) sogar die Oberlappung nebeneinanderliegen- 
der Abschnitte eines Extrusionsstranges.(VgL Anspruch, 

Durch unterschiedliche Einstellung der Extrusionsge- 
schwindigkeiten der einzelnen Konfektschichten lassen 
50 sich verschiedene Muster erzeugen (Anspruch 2). Ein 
gleichmaBigeres Muster erhalt man dann, wenn die Ex- 
trusionsgeschwindigkeiten aller Schichten gleich sind 

Eine vorrichtungsmaBige Losung der oben angegebe- 
nen Aufgabe ist den Anspruchen 5 und 6 zu entnehmen. 
55 Im folgenden wird die Erfindung anhand eines Aus- 
fiihrungsbeispieles im Zusammenhang mit der Zeich- 
nung ausf uhrlich erlau tert. Es zeigt 

Fig. 1 eine schematische Seitenansicht einer Vor- 
richtung nach der Erfindung; 
60 F i g. 2 eine Seitenansicht eines Beispieles eines mit 
der Vorrichtung hergestellten Konfektproduktes. 

Die Vorrichtung besitzt ein Forderband 1 mit einem 
endlosen Riemen 2, der zwischen zwei Transportrollen 3 
und 4 gespannt ist Mindestens eine der Transportrollen 
65 3 oder 4 wird durch eine nicht dargestellte Antriebsein- 
richtung, beispielsweise einen Elektro-Getriebemotor, 
in Pfeilrichtung mit konstanter Geschwindigkeit ange- 
trieben. 
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Oberhalb des Obertrums des endlosen Riemens 2 sind 
mehrere Extrusionsdusen 5, 6, 7, 8, 9 mit schiitzformiger 
Austrittsoffnung angeordnet Die Austrittsoffnungen 
der Extrusionsdusen 5-9 liegen in einer Ebene 10, die 
gegenuber der Ebene des Riemens 2 in einem spitzen 5 
Winkel geneigt ist, wobei der Abstand der Austrittsoff- 
nungen der einzelnen Extrusionsdusen 5 - 9 in Trans- 
portrichtung des Forderbandes 1 gegenuber dem Ober- 
trum des endlosen Riemens 2 zunimmt. Hierdurch wird 
der Schichtdicke der von den jeweils vorhergehenden io 
Extrusionsdusen erzeugten Konfektschicht Rechnung 
getragen. Alle Extrusionsdusen 5 — 9 sind in ihrer Ho- 
he gegenuber dem Forderband 1 justierbar, wobei es 
auch moglich ist, daB sie an einem gemeinsamen - 
nicht dargestellten - Trager befestigt sind, der gege- is 
genuber dem Transportband verschwenkt werden kann. 

Zwischen den Extrusionsdusen 5 — 9 sind hier in 
Transportrichtung gesehen jeweils eine Spnihduse 11 
- 14 angeordnet. Aus den Extrusionsdusen 5 - 9wird 
das Konfektmaterial in Form einer pastosen Masse wie 20 
beispielsweise Eis extrudiert, wahrend aus den Spruhdii- 
sen 11 - 14 hier feinpulvriges Material wie z. B. femge- 
riebene Schokolade aufgespruht wird. 

Jeder Extrusionsduse 5 — 9 ist ein einstellbares Ven- 
tii 15 — 19 zugeordnet, mit welchem die Extrusionsge- 25 
schwindigkeit eingestellt werden kann. Vorzugsweise 
werden hier von Hand betatigbare Ventile verwendet. 
Die Extrusionsdusen 5 — 9 mit den Ventilen 15 - 19 
sind uber je eine Leitung 20 - 24 mit einer Quelle 25 
fur Konfektmaterial verbunden. Diese, in F i g. 1 nur 30 
schematised dargestellte Quelle enthalt einen Vorrats- 
behalter fur das Konfektmaterial sowie Fordereinnch- 
tungen, die es von dem Vorratsbehalter durch die Lei- 
tungen 20 - 24 und Ventile 15 - 19 hindurch zu den 
Extrusionsdusen 5-9 fordern. Beispielsweise kann 35 
man den Vorratsbehalter mit Druckluft aus einem Kom- 
pressor beaufschlagen. 

Die Spruhdusen 11 — 14 sind hier iiber pneumatisch 
betatigbare Kolbenventile 26 - 29 und Materialzu- 
fuhrleitungen 30 - 33 mit einer Quelle 34 fur das ge- 40 
wunschte Material verbunden. Auch an diese Quelle 34 
sind entsprechende Fordereinrichtungen angeschlossen, 
wie bei der Quelle 25. Die Kolbenventile 26 - 29 besit- 
zen Druckluftanschlusse, welche iiber Leitungen 35 - 
38 an einen Druckluftverteiler 39 angeschlossen sind, 45 
der wiederum iiber eine Leitung 40 mit einer Druckluft- 
quelle verbunden ist. Werden die Kolbenventile 26 - 
29 mit Druckluft beaufschlagt, so offnen sie und geben 
damit einen DurchlaB von den Leitungen 30 - 33 zu 
den Spruhdusen 11-14 frei. Zum Verspruhen wird 50 
ebenfalls Druckluft verwendet, was durch die Anschliis- 
se 41 - 44 an den Kolbenventilen 26 - 29 angedeutet 

1St Die Extrusionsdusen 5 — 9 sind gegenuber der Ebe- 
ne des Forderbandes 1 geneigt, und zwar so, daB ihre 55 
Austrittsoffnungen in Forderrichtung des Forderbandes 
1 weisen. Eine Bewegungskomponente des aus den Ex- 
trusionsdusen 5-9 austretenden Stranges weist damit 
in Forderrichtung des Forderbandes 1. In F i g. 1 sind 
auch die SpruhdQsen 11 - 14 in ahnlicher Weise ge- 60 
neigt dargestellt. Sie konnen jedoch auch senkrecht zur 
Forderrichtung des Forderbandes 1 ausgerichtet sein. 
Die Arbeitsweise dieser Vorrichtung ist wie folgt: 
Das Forderband 1 wird mit konstanter Geschwindig- 
keit angetrieben, die in der GroBenordnung von 4 m/ 65 
min liegen kann Vor der ersten Extrusionsduse 5 kann 
ein »Tablett« mit senkrecht hochstehenden Seitenwan- 
den auf das Forderband 1 abgelegt werden. Aus der 



Quelle 25 wird nun iiber die Leitungen 20 - 24 und die 
Ventile 15 — 19 jeweils Konfektmaterial wie z.B.beluf- 
tetes Eis zu den Extrusionsdusen 5 — 9 gefordert und 
tritt dort mit konstanter Geschwindigkeit aus. Durch 
Einstellung der Ventile 15 - 19 wird diese Austrittsge- 
schwindigkeit bzw. Extrusionsgeschwindigkeit einge- 
stellt, wobei diese Geschwindigkeit an den einzelnen 
Dusen gleich groB oder unterschiedlich sein kann. Wich- 
tig ist, daB bei mindestens einer Extrusionsduse das Ven- 
til so eingestellt ist, daB die Extrusionsgeschwindigkeit 
an dieser Diise groBer ist als die Fordergeschwindigkeit 
des Forderbandes 1. Die Geschwindigkeitsdifferenz 
zwischen Extrusionsgeschwindigkeit und Forderge- 
schwindigkeit des Forderbandes 1 kann hierbei in wei- 
ten Grenzen variiert werden, je nachdem wie stark die 
Welligkeit sein soil. So kann beispielsweise die Extru- 
sionsgeschwindigkeit urn den Faktor 1,5 - 3 groBer 
sein als die Forderbandgeschwindigkeit Will man ebene 
Boden-, Deck- oder Zwischenschichten haben, so stellt 
man an der entsprechenden Extrusionsduse die Extru- 
sionsgeschwindigkeit so ein, daB sie im wesentlichen 
gleich der Forderbandgeschwindigkeit ist. 

Je nach Wahl des Faktors, urn den die Extrusionsge- 
schwindigkeit uber der Bandfordergeschwindigkeit 
liegt, und je nach Ausrichtung der Dusen gegenuber der 
Transportebene des Forderbandes 1 wird dann die wel- 
Iige Struktur mit angenaherter Sinusform oder die 
Struktur mit Schichten erreicht, deren benachbarte Ab- 
schnitte sich iiberlappen. Von EinfluB ist auch die Zahig- 
keit bzw. Konsistenz des extrudierten Konfektmateria- 
les, die die so gewahlt wird, daB sich das Konfektmateri- 
al zwar verbiegt, jedoch nur sehr geringfugig staucht. 
Mit anderen Worten andert sich die Schichtdicke bei 
dem beschriebenen Vorgang im wesentlichen nicht. Bei 
Eiskonfekt wird dies im Temperaturbereich zwischen 
— 8 und - 4° C erreicht. 

Mit der Erfindung wird kurz zusammengefaBt ein 
Konfektmaterial mit wellenformigen Schichten herge- 
stellt, ohne daB hierzu die Extrusionsdusen in irgendei- 
ner Weise bewegt werden miissen oder das Band un- 
gleichformig angetrieben werden muB. 

F i g. 2 zeigt ein Beispiel eines mit der Vorrichtung 
nach der Erfindung hergestellten Konfektmaterial es. 
Dieses Material hat sechs Schichten, was also impliziert, 
daB sechs Extrusionsdusen verwendet wurden. Die ein- 
zelnen Extrusionsdusen waren hierbei auf unterschiedli- 
che Extrusionsgeschwindigkeiten eingestellt. Bei der un- 
tersten Schicht 45 ist der oben genannte Faktor relativ 
klein und liegt ca. bei 1,5. Bei der nachsten Schicht 46 ist 
er noch kleiner und liegt nahe an 1. Bei den Schichten 47 
und 48 ist er dagegen verhaltnismaBig groB und liegt 
zwischen 2 und 3. Bei der Schicht 49 ist er wiederum 
sehr klein, wahrend er bei der Schicht 50, die hier eben 
ausgebildet ist, bei 1 liegt. Zur klaren Darstellung sind 
von den Spruhdusen 11-14 aufgespruhte Teile nicht 
dargestellt. Je nach Material und Spruhmenge konnen 
durch diese Dusen geschlossene Schichten oder auch 
nur einzelne, nicht zusammenhangende Partikel wie 
z. B. SchokoladenstreuBel aufgespruht werden. 

Samtliche in den Patentanspruchen, der Beschreibung 
und der Zeichnung dargestellten technischen Einzelhei- 
ten konnen sowohl fur sich als auch in beliebiger Kom- 
bination miteinander erfindungswesentlich sein. 
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